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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren bei dem ein Spalt als Vorrichtung zur Zwangsentluftung von Dauerformen dient 

@ Bei der Erfindung handelt es sich um ein Verfahren, bei • Zum besseren Ausformen des im Spait . 

dem ein Spalt als Vorrichtung in einer metallischen Dauer- 

fornn zunachst zu Beginn und wahrend der Formfullung zunn 

Druckausgleicli zwischen den im Formhohlraum durch die 

Schmeize immer mahr verdrangten Gasen und der Umge- 

bung Oder einer Evakuierungsanlage oder einer DruckmeS- 

stelie genutzt wird und anschlieSend am Ende des Formfull- 

vorgangs als Kuhlstrecke fur die durch ihn stromende 

Schmeize dient, dergestalt, da& der Fullvorgang durch die 

im Spalt erstarrende Schmeize beendet wird und sich in der 

Form verbliebenen flussigen Schmeize ein Druck bis zur 

vollstandlgen Erstarrung aufbauen kann. 

• Bellebig in der Form verlaufender, nahezu und weitestge- 

hend paralleler oder leicht konlscher Spait, der senkrecht 

bzw. nahezu senkrecht zur Formtellungsebene verlauft. Der 
^ Spalt ist um ein vielf aches linger als brelt. 

' Ein Ende des Spaltes steht mit dem Formhohlraum in 
IX) Verbindung, entweder uber ein Zulaufsystem oder direkt. 
O * Das andere Ende steht entweder uber ein Zulaufsystem 
O Oder direkt in Verbindung mit: 

O * der Umgebung, falls nur wahrend der Gle&phase kompri- 
O mierte Gase aus der Form austreten sollen 
1^ • einem in einen Vakuumtank mundenden Absaugsystem, 
0) falls die Form zwangsentluftet warden soil 
«H • etnem Drucksensor, ohne daE eine Verbindung zur Umge- 
bung besteht 

lU • Es durfen mehrere Spalte wie oben beschrieben zur 
VergroSerung des Entluftungsquerschnittes nebeneinander 
veriaufen. 

Die folgendan Angafoen sind den vom Anmelder eingerelchten Unteriagen entnommen 
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Beschreibung 

Einordnung der Erfindung 

5 

Grundsatzlich kann die Erfindung dort eingesetzt 
werden, wo uber einem beliebig geformten Spalt Gase 
aus einem Hohiraum, der mit einem flussigen oder teigi- 
gen Medium gefiillt wird, das spater in diesem erstarrt, 
abgesaugt werden solien. Das Hussige oder teigige Me- lo 
dium erstarrt bei hinreichender Dimensionierung beim 
Durchtritt durch den Spalt wShrend der FormfuUung 
infolge des Warmetausches. In der Kegel wird es sich bei 
dem obengenannten Medium um Schmeizen handeln. 

Insbesondere laBt sich dieses Verfahren im Alumini- 15 
um- und ZinkdruckguB einsetzen, bei dem Formholil- 
raume iiber den oben beschriebenen Spalt trotz extrem 
kurzer Formfullzeiten entluftet werden konnen. Wah- 
rend des Durchtritts der Schmelze durch den Spalt gibt 
Warme iiber die Wande des Spaltes ab und erstarrt bei 20 
entsprechender Dimensionierung im Spalt 

Durch den auf diese Weise im Werkstiick verminder- 
ten Gasgehalt lassen sich die mechanischen Eigenschaf- 
ten und die Qualitat des GuBstiickes erheblich verbes- 
sern. Die Verbesserungen reichen bis hin zum schweiB- 25 
und warmebehandelbaren DruckguB. 

Ein weiteres Beispiel fiir einen Einsatz stellt in analo- 
ger Weise Verfahren der KunststoffspritzguB dar. 

Beschreibung des Stands der Technik 30 

Speziell im Aluminium-DruckguB werden zum Erzeu- 
gen gasarmen Druckgusses, der z. B. geschweiBt oder 
warmebehandelt werden kann, Formen evakuiert oder 
entluftet. Dies ist notwendig, weil die unter hohem 35 
Druck im Werkstiick eingeschlossenen Gase wahrend 
des SchweiBens expandieren und einen SchweiBprozeB 
unmdglich machen oder bei den hohen Temperaturen 
einer Warmebehandlung infolge der sinkenden Warm- 
festigkeit zur Blasenbildung fiihren. 40 

Die Evakuierung des Formhohlraumes geschieht mit- 
tels eines groBvolumigen evakuierten Tanks, in den 
iiber ein wahrend der Formfiillzeit geoffnetes Ventil die 
GieBgase bzw. Luft aus dem Formhohlraum strdmen. 
Dabei handelt es sich meist um mechanisch betatigte 45 
Ventile. Gegen Ende der FormfuUung wird das Ventil 
durch die in das Ventil stromende Schmelzfront uber ein 
Hebeisystem mechanisch geschlossen. Diese mecha- 
nisch betatigten Ventile mussen sehr prSzise gefertigt 
sein und neigen in der Produktion infolge der rauhen 50 
Betriebsbedingungen zu Stdrungen. UrsSchlich fiir die- 
se rauhen Betriebsbedingungen sind zum einen ein 
Druckimpuls, der am Ende des Fullvorgangs durch die 
bewegten Massen des GieBsystems entsteht sowie 
durch den hoch gehaltenen Nachdruck, unter dem die 55 
Schmelze zur Gewahrleistung der Nachspeisung er- 
starrt. Beides fiihrt zu einem schnellen VerschleiB und 
kurzen Wartungsintervallen. Insgesamt verursacht der 
Einsatz derartiger Ventile hohe Anschaffungs- und Be- 
triebskosten. 60 

Eine weniger wirkungsvolle Alternative stellen in der 
Formteilungsebene verlaufende Entliiftungsbahnen dar, 
die den Formhohlraum mit der Umgebung oder mit 
einem Entluftungssystem verbinden. Wahrend des 
Formfiillvorgangs im Formhohlraum und der GieBkam- 65 
mer komprimierte Luft kann iiber den Spalt aus der 
Form in die Umgebung austreten. Am Ende der Form- 
fiillung in den Spalt eintretende Schmelze erstarrt und 
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verschlieBt diesen, wie bereits oben beschriebea 

Der Nachteil des in der Formteilungsebene verlau- 
fenden Entliiftungsspalts liegt darin, daB dieser die 
Sprengflache der Form gegeniiber einer Anordnung oh- 
ne Spalt erheblich erhoht, weil der Spalt nur eine gerin- 
ge Hohe besitzen darf, aber andererseits zur Realisation 
ausreichender Entliiftungsquerschnitte eine groBe Brei- 
te besitzen muB. Der Entluftungsspalt muB eine geringe 
Hohe besitzen (< 1 mm), weil sonst bei der Kiirze der 
Formfiillzeit und der hohen Geschwindigkeit mit der die 
Schmelze durch den Spalt stromt der WSrmetausch 
nicht mehr ausreicht und die Schmelze nicht rechtzeitig 
vor Spaltende erstarrt. Aufgrund der Anordnung fiihren 
auch mehrere, zur Vergr6Berung des Entluftungsquer- 
schnitts nebeneinander angeordnete Spalte zwangslau- 
fig zu einer erheblichen VergroBerung der Sprengflache 
und damit zu einer erheblichen VergroBerung der zum 
Zuhalten der Form beim GieBen erforderlichen SchlieB- 
krafte. 

Die gesamte auf die Formteilungsebene projizierte 
Flache des GuBkorpers muitipliziert mit dem s. g. spezi- 
fischen GieBdruck — Druck in der fliissigen Schmelze 
am Ende der Formfiillung — wirkt der SchlieBkraft der 
Maschine entgegen. Dies wirkt sich insbesondere dann 
besonders nachteilig aus, wenn Problemformen nach- 
traglich zur Verbesserung der GuBqualitat mit einer 
derartigen Zwangsentliiftung versehen werden soUen. 
Im ungiinstigsten Fall reicht diese nicht mehr aus und es 
muB auf einer Maschine mit hoherer SchlieBkraft, die im 
allgemeinen auch hohere Stundensatze besitzt, gefertigt 
werden. 

Einf uhrung in die technischen Problemstellung 

Einsatz der Erfindung zum Entliiften oder Evakuieren 
von DruckgieBf ormen 

Bei der Erfindung (Abb. 1 und 2), handelt es sich ins- 
besondere um eine Alternative zu den mechanisch beta- 
tigten Ventilen, die kostengiinstiger zu fertigen und sto- 
rungsunanfalliger ist, weil sie ganz ohne mechanische 
Betatigung auskommt Durch ihre spezielle Gestaltung 
vergroBert sie die Sprengflache der Form unwesentlich 
und kann somit auch problemlos bei Formen nachgerii- 
stet werden. Sie gestattet beliebige Veriaufe des Spaltes 
(Abb. 5) und erweitert dadurch erheblich die Einsatz- 
moglichkeiten gegeniiber den zur Zeit marktgangigen 
Systemen. Durch eine parallele Anordnung mehrerer 
Spalten konnen im Vergleich zu konventionellen Syste- 
men auf kleinsten Raum sehr groBe Entliiftungsquer- 
schnitte realisiert werden. 

Weil die Sprengflache und damit verbunden die erfor- 
derlichen SchlieBkrafte beim Einsatz der Erfindung nur 
unwesentlich steigen, konnen Maschinen mit geringeren 
Kostensatzen genutzt werden. Zudem sind die Ferti- 
gungskosten der Erfindung niedriger als bei alien be- 
kannten Systemen. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB ein oder 
mehrere nahezu parallele oder leicht konische Spalte 
nahezu senkrecht oder ggf. senkrecht zur Formteilungs- 
ebene im Bereich des die Gravur tragenden Formein- 
satzes angeordnet sind. Eine Seite jedes Spaltes ist di- 
rekt oder wird iiber ein Zulaufsystem mit dem Form- 
hohlraum verbunden. Die andere Seite jedes Spaltes 
miindet ins Freie oder in ein Zulaufsystem zum Vaku- 
umtank oder auf die MeBflache eines Drucksensors. Ei- 
ne der einen Spalt formenden Oberflachen liegt in der 
Regel in der Of enseite, die andere in der Auswerf erseite. 
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Es ist aber auch eine Anordnung in beiden Formhaiften 
Oder ausschiieBlich in einer FormhSlfte denkban Die 
Oberflachen des Spaltes konnen direkt durch den Form- 
einsatz oder durch den Formeinsatz zu einzusetzende 
Teileinsatze (Abb, 3, 4) realisiert werden> Der Spalt 5 
kann im geschlossenen Zustand der Form nahezu 
gieichmSBig breit ausgebildet sein und nahezu beliebig 
in dem Formeinsatz verlaufen. Der Spait ist erheblich 
langer als breit Durch diese Anordnung, insbesondere 
be! mehreren Spalten, kdnnen groBe Entliiftungsquer- 10 
schnitte, die zum Evakuieren bzw. Entliiften wahrend 
der kurzen Formfullphase notwendig sind, bei geringe- 
rer Zunahme der SprengflSche als bei marktubiichen 
Systemen bereitgestellt werden. 

Wahrend des FormfOllvorgangs konnen bei einer 15 
Evakuierung iiber das Zulaufsystem zum Vakuumtank 
Luft bzw. GieBgase aus der Form abgesaugt werden. 
Bei einer einfachen Entluftung kann die beim Fiillvor- 
gang der Form komprimierte Luft uber den Spalt in die 
Umgebung austreten. 20 

Am Ende des Formfiillvorgangs tritt die Schmelze in 
den Spalt ein und fOllt diesen weitestgehend. Wahrend 
des Durchstromens durch den Spalt gibt die Schmelze 
Warme an die begrenzenden Oberflachen ab und er- 
starrt. In der Form kann sich der Nachdruck aufbauen, 25 
ohne das die Schmelze iiber den Spalt aus der Form 
entweicht 

Der Warmetausch kann durch eine Temperierung be- 
einfluBt werden. Der WSrmefluB kann durch Kupfer, 
das unmittelbar hinter der Stahloberflache des Spaltes 30 
veriauft, verbessert bzw. VergleichmlBigt werden. Ge- 
gebenenfalls ist das Kupfer an das Temp eriersys tern 
anzubinden. 

Nach der Erstarrung des GuBteiles wird die Form 
gedffnet und das GuBteil zusammen mit dem im Spalt 35 
erstarrten Material ausgeworfen. Der Spalt wird frei fiir 
den nSchsten GieB bzw, Evakuierungszyklus. Dort, wo 
Auswerfer verlaufen kann der Spalt lokal erweitert sein. 

Einsatz der Erfindung zum Messen des Druckverlaufes 40 

der GieBgase im Formhohlraum 

Will man den Druckverlauf beim Entliiften oder Eva- 
kuieren dh-ekt in dem Formhohlraum messen, dann be- 
nStigt man einen Sensor, der zum einen Driicke deutlich 45 
kleiner als 1 bar erfassen kann und andererseits den 
Dracken am Ende der FormfuUung und in der Nach- 
druckphase, die 1000 bar iiberechreiten k5nnen, stand- 
halten. Hinzu kommt eine wechselnde Temperaturbela- 
stung zwischen Raumtemperatur und 750° C Einen der- 50 
artigen Sensor gibt es zur Zeit nicht auf dem Markt. 

Mittels der oben beschriebenen Erfindung, die zu die- 
sem Zweck leicht zu modifizieren ist, kann der Druck- 
verlauf der GieBgase wahrend der Zwangsentliiftung in 
der Form wahrend des GieBprozesses Oberwacht wer- 55 
den. An die vom Formhohlraum abgewandte Seite des 
Spaltes wird ein empfindlicher Drucksensor zum Mes- 
sen der Gasdriicke angeschlossen, Durch den als Kiihi- 
strecke wirkenden Spalt in dem das einstrdmende Mate- 
rial erstarrt wird der Sensor vor der Schmelze, bzw. vor 60 
der Einwirkung der hohen Driicke am Ende der 
GieBphase geschiitzt. Bei dieser MeBanordnung kann 
solange der Druck der GieBgase gemessen werden, bis 
Schmelze in den Spait eindringt und den Druckaus- 
gleich der Gass^ule unterbricht Am Ende des Formf iill- 65 
vorgangs schiitzt das im Verlauf des Spaltes erstarrte 
Metall den Sensor vor der Druckeinwirkung und hohen 
Temperaturen der Schmelze. Der Drucksensor kann, je 
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nach gewiinschter MeBgenauigkeit iiber ein Bohrungs- 
system bzw. Schlauche vor hohen Temperaturen ge- 
schiitzt angeordnet werden. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daB 

1.1 sich die Vorrichtung, bestehend aus einem 
oder mehreren Spalten ortsfest in einer metal- 
lischen Dauerform befinden, 

1.2 sich die Vorrichtung, bestehend aus einem 
Oder mehreren Spalten, dessen Spake eine ge- 
ringe Spalthohe besitzen und nahezu senk- 
recht oder sogar senkrecht zur Ausformrich- 
tung eine groBe Breite und i. a. eine noch gro- 
Bere abgewickelte Lange zwischen den nach- 
stehend beschriebenen Verbindungen (13) be- 
sitzen, 

1.3 sich die Vorrichtung, bestehend aus einem 
Oder mehreren Spalten, dessen Spalte auf der 
einen Seite eine Verbindung direkt oder uber 
ein Zulaufsystem zum Formhohlraum und auf 
der anderen Seite eine Verbindung direkt oder 
iiber ein Zulaufsystem zu einer Evakuierungs- 
anlage oder der Umgebung oder einer Druck- 
meBstelle besitzen, 

1.4 sich die Vorrichtung, bestehend aus einem 
oder mehreren Spalten, dessen Spalte durch 
nahezu parallele Oberflachen i. a. bis zum Win- 
kel der Ausformschragen in Ausformrichtung 
divergierend, ausgebildet werden, 

1.5 sich die Vorrichtung, bestehend aus einem 
Oder mehreren Spalten, dessen Spalte lokal 
von der parallelen Ausbiidung abweichen k5n- 
nen, ohne die Ausformung des GuBteOes be- 
hindert wu-d, Der Spalt kann z. B. zur FQhrung 
von Auswerferstiften lokal eine kreisrunde 
Oder trichterfdrmige in die Ausformrichtung 
weisende Form aufweisen, 

1.6 sich die Vorrichtung, bestehend aus einem 
Oder mehreren Spalten, dessen Spalte entlang 
deren Lange einen nahezu beliebigen Verlauf 
in der Formteilungsebene nehmen diirfen, 
1 J sich die Vorrichtung, bestehend aus einem 
Oder mehreren Spalten, dessen Spalte wie 
nachfolgend erzeugt werden kdnnen: 

1.7.1 jeweils eine OberflSche (Breite*Lan- 
ge) eines Spaltes befindet sich in der 
Ofenseite die andere jeweils in der Aus- 
werferseite. Ein einzelner Spalt wird 
wahlweise durch die Oberfiache eines 
Teileinsatzes jeweils in der Ofenseite und 
jeweils einer Oberflache eines Teileinsat- 
zes in der Auswerferseite, was zu bevor- 
zugen ist, oder durch eine Kombination 
der Oberflachen eines Teileinsatzes in der 
einen und Oberflache eines Formeinsat- 
zes in der anderen Formhalfte oder durch 
die Oberflache beider Formeinsatze er- 
zeugt, 

1.7.2 die Oberflachen, die einen einzelnen 
Spalt formen, befinden sich entweder 
komplett in der Ofenseite oder komplett 
in der Auswerferseite. Die Breite des 
Spaltes dehnt sich senkrecht zur Aus- 
formrichtung der GuBstiicke aus. Die Ho- 
he des Spaltes vergroBert sich zur Form- 
teilungsebene hin. Sie wird erzeugt durch 
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zwei keilformig divergierende OberflS- 
chen, ausgebildet als Ausformschragen, 

1.7.3 die Oberfiachen, die einen einzelnen 
Spalt formen, befinden sich zum Teil in 
der Ofenseite und zum Teil in der Aus- 5 
werferseite. Die Breite des Spaltes dehnt 
sich senkrecht zur Ausformrichtung der 
GuBstiicke aus. Die Hohe des Spaltes ver- 
groBert sich in beiden Formhaiften zur 
Formteilungsebene bin und bildet somit 10 
eine Ausformschrage. Der Spalt kann je- 
weils in beiden Formhaiften unabhangig 
voneinander sowohl durch TeUeinsatze 
Oder die Formeinsatze selbst verlauf en, 

1.7.4 die Oberflachen, die einen Spalt for- 15 
men, befinden sich zum Teil in der Ofen- 
seite und zum Teil in der Auswerferseite. 
Die Breite des Spaltes dehnt sich nahezu 
senkrecht zur Ausformrichtung der GuB- 
stiicke aus. Die Hohe des Spaltes kann 20 
konstant bleiben, wenn der Spalt etwa im 
Winkel der Ausformschragen zur Aus- 
formrichtung geneigt ist und die Flachen 
sich bei einer Bewegung in Ausformrich- 
tung nicht durchdringen. Der Spalt kann 25 
jeweils in beiden Formhaiften unabhangig 
voneinander sowohl durch Teileinsatze 
Oder die Formeinsatze selbst verlaufen, 

1.8 die Vorrichtung, sofern sie aus Teileinsat- 
zen besteht, die die Oberflachen eines oder 30 
mehrerer Spalte formen, dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daB 

1.8.1 die die Vorrichtung bildenden Teil- 
einsatze Temperierbohrungen besitzen 
konnen, die zum Temperieren Wasser 35 
Oder ein Warmetragerol zwecks eines 
besseren Warmetransports gegeniiber ei- 
nem System ohne Temperiersystem fiih- 
ren und an ein Formtemperiersystem ver- 
bunden sind, 40 
1^.2 m das Innere der die Vorrichtung bil- 
denden Teileinsatze ein weiterer Teilein- 
satz aus einem gut warmeleitenden Me- 
tall, i.a. Kupfer, eingesetzt ist, der bis nahe 
an die mit der Schmelze warmetauschen- 45 
de Oberflache reicht und gegeniiber ei- 
nem vollstandig aus Stahl bestehenden 
Teileinsatz einen besseren Warmetrans- 
portbewirken soil, 

1.8.3 die die Vorrichtung bildenden Teil- 50 
einsatze im Inneren einen weiteren Teil- 
einsatz aus einem gut warmeleitenden 
Metall, das bis nahe an die Oberflache 
reicht, enthalten und sich zusatzlich in 
dem Teileinsatz aus dem gut warmeleiten- 55 
den Metall Temperierbohrungen befin- 
den, die mit einem Temperiersystem ver- 
bunden sein k5nnen, 

1.8.4 diese gewechselt werden konnen und 
von auBen zuganglich oder vom Hinter- eo 
bau der Form her verschraubt sein kon- 
nen, 

1.9 die Vorrichtung, bestehend aus einem oder 
mehreren Spalten, sofern deren Oberflachen 
mittels der Formeinsatze erzeugt werden, im 65 
Nahbereich der Oberflachen der Formeinsat- 
ze dadurch gekennzeichnet sein konnen, daB 

IS.l in der Nahe der spaltbildenden Ober- 
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flache Temperierbohrungen verlaufen 
konnen, die zum Temperieren Wasser 
oder ein WarmetragerSl zwecks eines 
besseren Warmetransports fiihren und 
mit einem Formtemperiersystem verbun- 
den sind, 

1.9.2 in der Nahe der spaltbildenden Ober- 
flache Temperierbohrungen verlaufen 
konnen, die zum Temperieren Warmelei- 
trohre zwecks eines besseren Warme- 
transports fiihren und die ggf. mit einem 
Formtemperiersystem verbunden sein 
kdnnen, 

1.9.3 in der Nahe der spaltbildenden Ober- 
flache Temperierbohrungen verlaufen 
konnen, die zum Temperieren elektri- 
schen Heizpatronen aufnehmen, 

1.9.4 sich in der Nahe der spaltbildenden 
Oberflachen ein Teileinsatz aus einem gut 
warmeleitenden Metall, i.a. ein Kupfer be- 
finden kann, das einen besseren Warme- 
transport bewirken soil, 

1.9.5 sich in der Nahe der spaltbildenden 
Oberflachen ein Teileinsatz aus einem gut 
warmeleitenden Metall, i.a. ein Kupfer be- 
finden kann, der zusatzlich Temperier- 
bohrungen besitzen kann und mit einem 
Temperiersystem, das Wasser oder Ol 
fiihrt, verbunden sein kann, 

1.9.6 sich in der Nahe der spaltbildenden 
Oberflachen ein Teileinsatz aus einem gut 
warmeleitenden Metall, La. ein Kupfer be- 
finden kann, der zusatzlich Temperier- 
bohrungen, die Warmeleitrohre aufneh- 
men kann, und ggf. mit einem Temperier- 
system verbunden sein kann, 

1.9.7 sich in der Nahe der spaltbildenden 
Oberflachen ein Teileinsatz aus einem gut 
warmeleitenden Metall, i.a. em Kupfer be- 
finden kann, der zusatzlich Temperier- 
bohrungen, die Heizpatronen aufnehmen, 
besitzen kann. 

2. Verfahren zum Entliiften der Form dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

1.1 uber die Vorrichtung der Verbindung des 
bzw. der Spalte zwischen Formhohlraum und 
Umgebung oder Evakuierungsanlager ihsbe- 
sondere im Aluminium- und ZinkdruckguB so- 
wie im KunststoffspritzguB Dauerformen ent- 
liiftet werden kdnnen, 

1.2 durch das parallele anordnen mehrerer 
Spalte groBe Entliiftungsquerschnitte reali- 
siert werden konnen, 

1.3 daB durch die nahezu senkrechte bzw. 
senkrechte Anordnung des bzw. der Spalte zur 
Formteilungsebene erreicht wird, daB die auf 
die Formteilungsebene projizierte Flache 
senkrecht zur Ausformrichtung relativ zum 
Werkstiick im Gegensatz zu marktiiblichen 
Systemen nur unwesentlich zunimmt. Die zum 
Zuhalten der Form erforderlichen SchlieBkraf- 
te der Maschine, die grdBer sein miissen als das 
Produkt aus projizierter Flache und dem 
Druck im Formhohlraum, steigen folglich nur 
unwesentlich. 

3. Verfahren zum Entluften der Form gekennzeich- 
net durch folgende Schritte 

1.1 Zu Beginn des GieBzykius befinden sich 
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GieBgase und Luft im Formhohlraum und 
GieBsystem der geschlossenen Form, 

1.2 Zu Beginn und wahrend der FormfuUung 
einer metallischen Dauerform mit Schmeize 
findet ein Druckausgleich bzw, Massentrans- 5 
port (Gase) iiber die Vorrichtung eines durch 
metallische Oberflachen gebildeten Spaltes, 
der den Formhohlraum wahiweise mit einer 
Evakuierungsanlage oder mit der Umgebung 
Oder mit einer DruckmeBstelle verbindet, statt 10 

1.3 Gegen Ende der Formfiillung tritt Schmei- 
ze in den Spalt ein, Wegen der hohen Tempe- 
raturdifferenz zwischen den Oberflachen des 
Spaites und der Schmeize tauscht die im Spalt 
vorw^rts flieBende Schmeize W^rme mit den 15 
OberMchen des Spaltes. 

1.4 Nach einem bestimmten Fliefiweg hat die 
Schmeize sowohl Warme getauscht, daB sie 
bei ausreichender Lange des Spaltes noch in- 
nerhalb des Spaltes erstarrt und den Spalt ge- 20 
gen die nachstrome Schmeize versperrt. 

1.5 Nachdem der Spalt versperrt ist, kann sich 
in der Form verbliebenen Schmeize ein Druck 
aufbauen. 

1.6 Nach dem Ausformen auf die Oberflachen 25 
das Tr^germedium (La. Wasser) des aufgetra- 
genen Formtrennmittels infolge der Temperie- 
rung verdampf en kann. 

4. Verfahren zur Druckmessung dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 30 

1.1 iiber die Vorrichtung der Verbindung des 
bzw. der Spalte zwischen Formhohlraum und 
Drucksensor nahezu fehlerfrei Driicke gemes- 
sen werden kdnnen, die den Drucken im Form- 
inneren entsprechen, 35 

1.2 Drucksensoren durch den Spalt vor der 
helBen Schmeize und den hohen GieBstiicken 
insbesondere gegen Ende der Formftiliung, die 
den Drucksensor zerstdren konnen, geschiitzt 
werden, 40 
L3 iiber die Vorrichtung der Verbindung des 
bzw. der Spalte zwischen Formhohlraum und 
Drucksensor insbesondere im Aluminium- und 
ZinkdruckguB sowie im KunststoffspritzguB 
Druckmessungen in Dauerformen durchge- 45 
fiihrt werden kSnnen, 

1.4 mittels des vorangehend beschriebenen 
MeBsystems der ProzeB der Evakuierung 
beim GieBprozeB direkt iiberwacht werden 
kann, Anhand der sich ergebenden Druckver- 50 
laufe kann eine direkte Qualitats- und ProzeB- 
(iberwachung durchgefiihrt werden, 

1.5 daB durch die nahezu senkrechte bzw. 
senkrechte Anordnung des bzw. der Spalte zur 
Formteilungsebene erreicht wird, daB die auf 55 
die Formteilungsebene projizierte Flache 
senkrecht zur Ausformrichtung relativ zum 
Werkstuck im Gegensatz zu marktiiblichen 
Systemen nur unwesentlich zunimmt. Die zum 
Zuhalten der Form erforderlichen SchlieBkraf- eo 
te der Maschine, die grofier sein miissen als das 
Produkt aus projizierter Flache und dem 
Druck im Formhohraum, steigen folglich nur 
unwesentlich. 
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Der Einbau der Teileinsatze erfolgt 
wechselweisG in die ofen- und aus- 
werferseitige Formhalfte 

Figur 3: Vier paralleie Spalte aus funf Teiieinsatzen gebildet 
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1.123° Ausformschrage 




-Stahlkorper 

-Temperiersystem 
-Kupfereinsatz 

-Dichtsfopfen 




Befestigungsbohrungen 



Nuten fur Dichiringe 
■Spaltbildende Oberflache (Kuhistrecke) 
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Figur 4: Defailzeichnung Teileinsatz 




Figur 5: Diverse aus zwei Teiieinsatzen gebildete Spaltformen und SpaltveriMufe. Ein den Spalt 
fomiender Teileinsatz befindet sicii in der Ofenseite, der andere in der Auswerferseite. 
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the surroundings or an evacuation system, in partic, in 
aluminium and zinc die-casting and plastics injection 
moulding. 
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